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The present invention relates to a process for manufacturing paper/plastic foam laminates 
by running films, sheets or plates of an expanded thermoplastic polymer, which are obtained by 
extrusion and derived from a vinyl aromatic compound, along a roller or a guide surface by 
means of which a layer of adhesive paper is pressed against the foam. 

A process of this type is known, in which a glue based on a vinyl acetate polymer is 
proposed as the adhesive which can be used. In this process, the glue will generally be applied on 
the paper in the form of a diluted aqueous latex. The wet paper must obviously then be dried. 
This drying preferably takes place before the paper is attached on the plastic foam. 

Obviously, the necessary elimination of the water which is used must be considered a 
disadvantage of the known method. Another disadvantage of the use of polyvinyl acetate glue is 
the unpleasant odor of this material which makes the paper/foam laminates manufactured using 
this glue unusable for packaging food products. 
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The applicant company has found that it is of essential importance in the manufacturing 
of a paper/plastic foam laminate, in particular having a low degree of fragility and a good folding 
ability, to use, as starting materials, vinyl aromatic polymers with a particularly low density and 
very small cells. The applicant has also found that polymer foams of this type are quite usable for 
the manufacturing of paper foam laminates using a paper having a coating of a vinyl aromatic 
polymer in the plastic state as the adhesive, provided that the thickness of this coating stays 
below a certain value. 

The present invention therefore comprises a process for the production of paper/plastic 
foam laminates by running films, sheets or plates of an expanded thermoplastic polymer, which 
are obtained by extrusion and derived from a vinyl aromatic compound, along a roller or a guide 
surface by means of which a layer of adhesive paper is pressed against the foam, this process 
being characterized by the fact that as plastic foam, one uses a foam with a density between 30 
and 200 g/L and a cell size between 0.05 and 0.5 mm, and that as adhesive paper, one uses a 
paper coated with a layer of a thermoplastic polymer of a vinyl aromatic compound, this layer 
having a thickness not exceeding 0.2 mm and, in application on the foam, being at a temperature 
at least equal to the softening point of the polymer. 

The use of layers having a thickness not exceeding 0.2 mm is essential for this process. A 
paper coated with a thicker layer of a thermoplastic vinyl aromatic polymer which is heated 
above the softening point contains such a large quantity of heat that when the paper is attached 
on the foam, an undesirable deterioration of the structure of the light-weight, fine-celled foam 
occurs. As a result, one partially loses the advantageous low degree of fragility and the good 
folding ability of the paper plastic foam laminates. Because of the desirable character of the use 
of an adhesive paper containing as little heat as possible, it is recommended to keep the thickness 
of the layer on the paper below 0.07 mm. 

With the process according to the invention, laminates are obtained whose paper adheres 
in a particularly uniform manner to the foam, the undulations, blisters, bumps, wrinkles and 
similar defects brought about by adhesion being completely absent. Furthermore, this adhesion 
between the paper and the foam is particularly strong, so that it is not at all possible subsequently 
to detach the paper from the foam. The strong adhesion results from the fact that when the paper 
is attached to the foam, the polymer of the adhesive coating partially melts with the polymer of 
the walls of the cells in the foam. The result is that the product which is obtained does not have a 
recognizable separate layer of adhesive, contrary to the cases in which conventional adhesives or 
glues are used, including polyvinyl acetate, which give rise to products with a separate layer of 
adhesive. It is possible to obtain an exceptionally good adhesion by using, as the polymer for the 
adhesive coating, the same polymer as that of which the plastic foam is formed. Polystyrene is 
preferably used as the polymer of the coating and as the polymer of the plastic foam. 
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However, the invention is not limited to the use of polystyrene as the vinyl aromatic 
polymer; it is also possible to use other vinyl aromatic compounds such as alpha-methylstyrene, 
or copolymers of vinyl aromatic compounds, and also copolymerizable substances such as 
elastomeric polymers, for example, polybutadiene, polyisoprene or styrene-butadiene 
copolymers. Other usable copolymers of vinyl aromatic compounds include copolymers of 
styrene, acryfcnitrile and polybutadiene. It is also possible to use mixtures of polymers based on 
vinyl aromatic polymers and other polymer substances. 

Suitable plastic foams which are put in the form of foam/paper laminates by the process 
of the invention are produced by extrusion processes. As starting materials in these processes, it 
is possible to use expandable vinyl aromatic polymers containing a certain quantity of swelling 
agent as well as normal polymers; in the latter case, the swelling agent is introduced directly into 
the extruder and then mixed in this extruder with the already melted or plasticized plastic 
material. When the plastic material containing the swelling agent is extruded through the 
extrusion die, the swelling agent expands rapidly because of the difference in pressure, with the 
result that the plastic material is transformed into a foam. 

During the extrusion, the expandable mixtures will generally contain one or more 
substances for regulating the size of the cells and the distribution of the sizes of the cells in the 
foam. Such substances can, for example, be compounds which, as a result of a chemical or 
thermal decomposition, release a certain quantity of gas, such as carbon dioxide or nitrogen. 
Among the compounds of this type, the combinations of citric acid and sodium bicarbonate can 
be mentioned as substances which are quite usable. 

By varying the quantity of swelling agent and the type and quantity of the substances for 
regulating the size of the cells, it is possible to produce foams which have different densities and 
cell sizes. The process of the invention, however, is particularly usable with plastic foams with a 
density between 50 and 1 20 g/L and a cell size of 0. 1 to 0.3 mm. 

The films, sheets or plates can be produced by any suitable extrusion process, in which it 
is possible to use dies with an annular opening or an opening in the form of a linear slit. One 
must keep in mind in this regard that annular openings are generally usable for producing 
relatively thin extruded articles, generally less than 5 mm thick, while linear openings can be 
used advantageously for extrusion of plates and sheets with a thickness between 5 and 15 mm or 
even greater. The transformation of the resulting extruded articles into foams with smooth 
surfaces will conventionally take place, in the case of annular openings, by blowing of the film, 
while the foams extruded through a linear slit can be smoothed, for example, by running the 
articles extruded in the form of sheets according to an S-shaped path over and between two 
heated rollers. It is appropriate to note that, according to the process of the invention, particularly 
advantageous paper/plastic foam laminates can be obtained from extruded articles with a 



thickness of less than 10 mm. The products of the invention represent a considerable 
improvement, because of their better folding ability and their much lower degree of fragility, 
with respect to the plastic foam/paper laminates which were manufactured using plastic foams 
obtained not by extrusion but in another manner, for example, by expansion of expandable 
particles of a polymer, a process in which, by heating, one brings about an expansion of the 
swelling agent and at the same time a coalescence of the particles and formation of a whole. 

The adhesive paper which is used in the process of the invention can be manufactured in 
any appropriate manner. In order to obtain a completely continuous layer on the paper, it is 
recommended to coat the paper with melted or plasticized polymer. This can be done, for 
example, by extrusion of a film of the polymer on the paper according to the so-called "extrusion 
laminating" technique. The coating can also be applied very easily on the paper by melting or by 
gluing, that is to say by attaching on the paper a film of the polymer obtained beforehand, by 
heating the film or by heating the paper. 

If the place where the coating is applied on the paper is a considerable distance from the 
place where the paper is attached to the plastic foam, the polymer layer must obviously be heated 
before the point of gluing or at the point of gluing, because the polymer layer must be in the 
plastic state at the time of gluing. 

The paper is attached to the plastic foam by running the paper and the foam at the same 
speed along a roller or guide surface by means of which the paper is pressed against the foam. 
An associated roller can be arranged facing this roller on the side of the foam, but this is not 
essential. 

According to the invention, the plastic foams can be laminated with the paper on a single 
side or on both sides. In the latter case, the two layers of paper can be attached to the foam 
simultaneously or successively. The paper/plastic foam laminates can also be subjected to a 
post-expansion treatment. The latter has the effect of reducing the density of the foam, while the 
low degree of fragility and the excellent properties of rigidity and mechanical strength of the 
laminates are entirely maintained or even improved. 

The products obtained according to the invention are quite usable as substitutes for 
cardboard, in particular for laminated corrugated cardboard, the known applications of cardboard 
being adopted without change. Particularly suitable applications of this type are the use of the 
products as thermal or sound insulation materials and in the packaging industry, for example, for 
the formation of compartments, boxes, etc.; some great advantages of these new products which 
come to mind in particular are low permeability and moisture resistance, good folding ability and 
low degree of fragility, high degree of rigidity and mechanical strength, at the same time as a 
light weight and low cost. 



Example. - An expandable polystyrene containing 6 wt% pentane as swelling agent is 
mixed with 0.5 wt% sodium bicarbonate and 0.4 wt% citric acid and is extruded according to the 
film blowing process in the form of an expanded film with a thickness of 2 mm, a density of 90 
g/L and a cell size of 0.1 to 0.3 mm. The film is then run between two rollers with a diameter of 
20 cm placed facing one another, at the same time as two strips of strong packaging paper, one 
strip on each side of the foam. The paper is coated with a layer of polystyrene with a high impact 
strength containing approximately 7 wt% rubber. The thickness of the layer is 0.05 mm, the 
thickness of the paper expressed in weight per square meter is 200 g/m 2 . 

The distance between the centers of the two rollers is then adjusted so that the paper is 
pressed rigidly against the foam while the temperature of the rollers is brought to 145°C. The 
time period during which the paper is in contact with the rollers is chosen so that the polymer of 
the layer on the paper is heated above the softening point. 

Under the conditions which have been described, the paper is attached rigidly to the foam 
without the latter's undergoing any deterioration of quality. The adhesion is revealed to be 
particularly homogeneous, the surface not visibly having any bumps, wrinkles, blisters or other 
defects indicating a locally incomplete adhesion. 

The resulting product, laminated on both sides, is rigid and resistant, easy to fold when it 
is covered and is not brittle. It can be folded easily at an angle of 90° without breaking. The 
bending strength, measured on a test strip with a width of 25 mm in a three-point test in which 
the support points are a distance of 60 cm from one another, is 1 800 g. 

The bending strength of a product also laminated on both sides, obtained in the manner 
described above using a paper provided with a coating with a thickness of 0.08 mm and under 
conditions in other respects identical to those described above, is 2000 g. This bending strength 
does not depend on the direction in which it is measured. 

Summary 

The invention relates particularly to: 

1 . A process for the production of paper/plastic foam laminates by running a film, a sheet 
or a plate of an expanded thermoplastic polymer, which is obtained by extrusion and derived 
from a vinyl aromatic compound, along a roller or a guide surface by means of which a layer of 
adhesive paper is pressed against the foam, characterized by the fact that as the plastic foam, one 
uses a foam with a density between 30 and 200 g/L and a cell size between 0.05 and 0.5 mm, and 
that as the adhesive paper, one uses a paper coated with a layer of a thermoplastic polymer of a 
vinyl aromatic compound, the layer having a thickness not exceeding 0.2 mm and, in application 
of the foam, being at a temperature at least equal to the softening point of the polymer. 



2. Embodiments of this process with the following characteristics considered separately 
or according to the various possible combinations: 

a. The polymer used for the plastic foam and for the coating is polystyrene; 

b. As starting material, one uses a plastic foam with a density between 50 and 120 g/L 
and a cell size of 0.1 to 0.3 mm; 

c. A coating with a thickness not exceeding 0.07 mm is used; 

d. The adhesive paper is obtained by coating the paper with a melted layer of 
thermoplastic polymer; 

e. The adhesive paper is obtained by melting of a film of the thermoplastic polymer on 
the paper; 

f. The paper/plastic foam laminate is subjected to a post-expansion treatment. 

3. The paper/plastic foam laminates obtained by the aforementioned process. 
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La presente invert lion conccrne un procede de 
fabrication de stratifies papier/mousse de matiere 
plastique en faisant passer des pellicules. des 
feuilles ou des plaques (Fun polymere thermoplas- 
tique expanse obtcnues par extrusion et derivees 
d'un compose vinyl-aromatique. le long d'un rou- 
leau ou d'une surface de guidage au moyen des- 
quels une couche de papier adhesif est pressee 
conlre la mousse. 

On connait un procede de ce type dans lequel 
une colle a base d'un polymere de 1'acetate de 
vinyle est proposce comme adhesif utilisable. Dans 
ce procede. la colle sera generalement appliquee 
sur le papier sous la forme d*un latex aqueux 
dilue. Le papier humide doit evidemment etrc seche 
ensuite. Ce sechage s'effcctuc de preference avant 
que le papier ne soit fixe sur la mousse de ma tie re 
plastique. 

II est evident que I'eli mi nation necessaire de 
Fcau utilisee doit etrc consideree comme un incon- 
venient de la methode connue. Un autre inconve- 
nient de ('utilisation de la colle a 1'acetate de poly- 
vinyle est 1'odeur deplaisante de cette matiere qui 
rend les stratifies papier/mousse fabriques a l'aide 
de cette colle peu utilisablcs pour Femballage de 
produits ali merit aires. 

La societe demandcresse a trouve qu'il est d'une 
importance rssentiellc dans la fabrication de stra- 
tifies papier/mousse de maliere plastique. posse- 
dan t en parlicuJier un bas degre de fragilite et 
une bonne susceptibilite de pliage. d'utiliser commo 
matieres de depart des mousses de poly meres vinyl- 
aromatiques ayant une masse volumique parliculie- 
rement faible et de Ires peiiies cellules. La deman- 
derrsse a trouve aussi que des mousses dr poly- 
meres dc ce type |>euvent Ires bien servir a la 
fabrication dc stratifies papier mousse en utilisant 
un papier ayani un rerclement d'un polymere 
vinyl-aromatique a I elat plastique romme adhesif. 



pourvu que Kepaisseur de ce revetement resle au- 
dessous d'une certaine valeur. 

La presente invention comprend done un pro- 
cede dc production dp stratifies papier /mousse de 
matiere plastique en faisant passer des peHicules, 
des feuilles ou des plaques d'un polymere thermo- 
plastique expanse obtenues par extrusion et deri- 
vees d'un compose vinyl-aromatique. le long d'un 
rouleau ou d'une surface de guidage au moyen 
desquels une couche de papier adhesif est pressee 
contre la mousse, ce procede etant caracterise en 
ce qu'on utilise comme mousse de matiere plas- 
tique une mousse ayant une masse volumique com- 
prise entre 30 et 200 g .'litre et une grosseur de 
cellules comprise entre 0.05 et 05 mm. et qu'on 
utilise comme papier adhesif un papier revetu 
d'une couche d'un polymere thermoplastique d'un 
compose vinyl-aromatique, couche qui a une epais- 
seur ne depassant pas 0.2 mm et qui. a l'applica- 
tion sur la mousse, se trouve a une temperature 
au moins egale au point de ramollissement du 
polymere. 

L'utilisation de couches ayant une epaisseur ne 
depassant pas 0.2 mm est essentielle pour ce pro- 
rede. Un papier revetu d'une couche plus epaisse 
d'un polymere vinyl-aromatique thermoplastique qui 
a ele chaulfe au-dessus du point de ramollissement 
con lien t une si grandc quantile de chaleur que, 
quand le papier est fixe sur la mousse, il se produit 
une deterioration indesirable de la structure de 
la mousse legere a cellules fines. Comme resultat. 
on perd parliellement le has degre intercssant de 
fragilite el la bonne susceptibilite de pliage des 
-stratifies papier mousse de matiere plastique. En 
raison du caractere souhai table de ['utilisation d'un 
papier adhesif con ten ant aussi peu de chaleur que 
possible, il est recommande de maintenir Tepais- 
seur de la rouche sur le papier au-dessous de 
0.07 mm. 
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Avcc le procede selon Finvention. on obticnt 
des stratifies dont lc papier adhere d'une maniere 
particulieremcnt uniforme a la moui'se, les ondu 
lations. les claques, les bosses, les fronces el les 
defauts si mil a ires qui sont provoques par unc adhe- 
rence irreguliere etant totalement absents. De plus, 
cettc adherence entre lc papier et la mousse est 
parliculiercment forte, de sorte qu'il n'est guere 
possible par la suite de detacher le papier de la 
mousse. La forte adherence resulte du fait que. 
quand le papier est fixe a la mousse, le polymerc 
du rcvetcment adhesif se fond partiellement avec 
le polymerc <lcs parois des cellules dans la mousse. 
Le resullat est que le produit obtenu ne possede 
pas une couche separee d'adhesif reconnaissable. 
contrairement aux cas ou on utilise des adhesifs 
ou colles classiques, y compris Facetate de poly- 
vinyle, qui donnent des produits possedant une 
couche separee d'adhesif. On peut obtcnir une adhe- 
rence exceptionnellement bonne en utilisant commc 
polymere pour le revetcment adhesif le meme poly- 
mere que celui dont la mousse de matiere plas- 
tique a ete formee. On utilise de preference le poly- 
styrene comme polymere clu revetement et commc 
polymere de la mousse de matiere plastique. 

Toutelois, Finvention n'est pas limilee a Futilisa- 
tion du polystyrene comme polymere vinyl-aroma- 
tiquc; on peut aussi utiliser .d'autres composes 
vinyl-aromatiques comme Falpha-methyl-styrene, ou 
des copolymeres de composes vinyl-aromatiques, et 
aussi de substances - copolymerisables comme des 
polymeres elastomeres, par exemple le polybuta- 
diene, le polyisoprene ou des copolymeres sryxene- 
butadiene. D'autres copolymeres utilisables de com- 
poses vinyl-aromatiques comprennent des copoly- 
meres du styrene, de Facrylonitrile et le polybuta- 
diene. On peut aussi utiliser des melanges de poly- 
meres a base de polymeres vinyl-aromatiques et 
d'autres substances polymeres. 

Des mousses de matieres plastiques convenaLles 
qui sont raises sous la forme de stratifies mousse, 
papier par le procede de Finvention sont produites 
par des procedes cFextrusion. Comme matieres de 
depart dans ces procedes. on peut utiliser aussi 
bien des polymeres vinyl-aromatiques expansibles 
contenant une certaine qu an lite d'agent gonflant. 
que des polymeres normaux; dans ce dernier cas. 
Fagent gonflant est introduit directement dans la 
boudineuse et melange ensuite dans celte boudi- 
neuse avec la matiere plastique deja fondue ou 
plastifiee. Quand la matiere plastique contenant 
Fagent gonflant est extrudee a Ira vers la filiere 
d'extrusion, Fagent gonflant se dilate rapidemeut 
en raison de la difference de prcssion. avec le 
resullat que la matiere plastique est transformee 
en une mousse. 

Dura i»l Fcxlrusion. les melanges expansibles ron- 
tiendronl general tment une ou plusirurs substances 



pour regler la grosseur des cellules et la distribu- 
tion des grosseurs des cellules dans la mousse. De 
telles substances peuvent etre par exemple des com- 
poses qui comme resullat d'une decomposition i-hi- 
mique ou thermique liberent une certaine quant ite 
de gaz. comme d'anhydride carbonique ou d'azote. 
Parmi les composes de ce type, les combinaisons 
d'acide citrique ct de bicarbonate de sodium peu- 
vent etre mentionnees comme des substances Ires 
utilisables. 

En faisant varier la quanthe d'agent gonfiant 
ct lc' type ainsi que la quanlite des substances 
pour reglcr la grosseur des cellules, il est possible 
de produire des mousses qui possedent 'divcrses 
masses volumiques et grosseurs de cellules. Le pro- 
cede de Finvention, toutefois, est particulierement 
utilisable avec les mousses de matieres plastiques 
ay ant une masse volumique comprise entre 50 et 
L20 g/ litre et une grosseur de cellules de 0.1 a 
0 : 3 mm. 

Les pellicules. feuilles ou plaques peuvent etre 
produites par un procede d'exlrusion convcnable 
quelconque. dans Jequel il est possible d'utiliser 
des filieres ayant un orifice annulaire 'ou un orifice 
en forme de fente droite. On doit conserver pre- 
sent a Fesprit a ce propos que des orifices annu- 
laires sont generalement utilisables pour produire 
des articles extrudes relativement minces, en gene- 
ral de mo ins de 5 mm d'epaisseur, tandis que 
des orifices rectilignes peuvent etre avantageusenient 
utilises pour 1" extrusion de plaques et de feuilles 
ayant une epaisseur comprise entre 5 et 15 mm 
ou meme superieure. La transformation des articles 
extrudes resultants en mousses ayant des surfaces 
lisses s'effectuera normal ement, dans le cas d'ori- 
fices annulaires, par soufflage de la' pellicule, tandis 
que les mousses extrudees a traversune fente rec- 
tiligne peuvent etre aplanies, par exemple, en fai- 
sant passer les articles extrudes sous la forme de 
feuilles suivant un trajet en forme de S sur et 
entre deux rouleaux chauffes. II y a lieu de noter 
que. selon le procede de Finvention, des stratifies 
papier/mousse de matiere plastique "particuliere- 
ment interessants peuvent etre obtenus a partir 
d'articlcs extrudes ayant une epaisseur - de moins de 
10 mm. Les produits de Finvention representent 
□n perfeclionnement considerable, en raison de 
leur meilleure susceptibilite de pliage et de leur 
bien plus bas degre de fragiiite, aux stratifies 
mousse de matiere plaslique/papier qui etaient 
fabriques en utilisant des mousses de matieres 
plastiques obienues non pas par extrusion, mais 
:Fune autre maniere. par exemple par expansion de 
particules expansibles d'uu polymere. procede dans 
Sequel on effect ue par ch a ullage une expansion de 
Fagent gonllant rt en meme temps une coalescence 
les particules pour former un tout. 
Le papier adhesif utilise dans lc procede cle^ VUy 
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venlion peut el re fabrique d'une maniere appro- 
priee " quelconque. Ponr que Ton oblirnne ime 
rouchc complelcment conlinue sur le papier, il 
est recommandc de revetir le papier de polymere 
fondu ou plastifie, Ceci peut etre realise, par exeni- 
pie. par extrusion d une pellicule du polymere sur 
le papier selon la technique dite <F « extrusion-lami- 
nage >. Le revetemenl peut aussi etre applique tres 
facilement sur le papier par fusion ou par col- 
lage, c'est-a-dire en fixant sur le papier une pelli- 
cule du. polymere obtenue au prealable, soit en 
chauffant la pellicule soil en cbauffant le papier. 

Si Fendroit ou le reveteracnt est applique sur 
le papier se trouve a une distance considerable de 
Fendroit ou le papier est fixe a la mousse de 
matiere plastique. la courhe de polymere doit 
evidemment etre chauffee avant le point de collage 
ou au point de collage car la couche de polymere 
doit etre a Fetat plastique au moment du collage. 

On fixe le papier a la mousse de matiere plas- 
tique en faisant passer le papier et la mousse a 
la meme vitesse le long d'un rouleau ou d'une 
surface de guidage au moyen desquels le papier 
est presse contre la mousse. Un rouleau associe 
peut etre dispose en face de ce rouleau de Fautre 
cote de la mousse, mais ce n'est pas essentiel. 

Selon Finvention, les mousses de matieres plas- 
liques pcuvent etre stratifiees avec le papier sur 
une seule face ou sur les deux faces. Dans ce der- 
% meT~cas, les deux couches de papier peuvent etre 
fixees a la* mousse simultanement ou * successive- 
menu Les stratifies papier/mousse de matiere plas- 
tique peuvent aussi etre soumis a un trailcment 
de post-expansion. Ce dernier a pour effet de re> 
duire la masse volumique de la mousse, tandis que 
le has degre de fragilite et les excellentes pro- 
prietes de rigidite et de resistance mecanique des 
stratifies sont entierement conservees ou sont meme 
ameliorees. 

Les produits obtenus scion Finvention sont tres 
ut disables comme succedanes du carton, en parti- 
cnlier du carton bndule stratifie.. les "applications 
connues du carton etarit adoptees sans cbangemenL * 
Des applications particulierement convenables de ce 
type sont Futilisation des produits comme matieres 
d'isolement therm ique ou phonique, et dans lin- 
duitric de Femballagc. par exemple pour formation 
de comparlimenls. de hoites. etc.: des avantages 
import ants des nouveaux produits qui viennent 
particulierement a Fesprit sont la faible permeabi- 
lite et la resistance a Fhumidite. la bonne susccp- 
tibilite de pliage et le bas degre de fragilite. la 
grande rigidite et la haute resistance mecanique, 
en meme temps que la legcrete et un bas prix de 
revient. 

Excmplc. — Un polystyrene expansible con te- 
nant 6 f 'r en poids de pmlnne comme agent «r«m- 
flant e>l melange avec 0-5 r * en poids de bicarbo- 
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natc de sodium et 0,4 /< en poids d'acide citrique 
el extrude selon le procedc de soufflage de pelli- 
cule en une pellicule expansee ayant une epaisseur 
de 2 ram, une masse volumique de 90 g/ litre et 
une grosscur des cellules de 0.1 a 03 mm. La 
pellicule est ensuite passee entre deux rouleaux 
de 20 cm de diametre places Fun en face de 
Fautre, en meme temps que deux bandes de papier 
d emballage fort, une hande de chaque cote de la 
mousse. Le papier est revetu d'une couche de poly- 
styrene a haute resistance au choc con tenant envi- 
ron 7 r /< cn poids de caoutchouc L'epaisseur de 
!a couche est de 0,05 mm. Fepaisseur du papier 
^xprimee en poids par metre carre est de 200 g/m 2 . 

La distance entre centres des deux rouleaux est 
dors reglee de maniere que le papier soit presse 
rigidement contre la mousse tandis qu'on porte la 
temperature des rouleaux a 145 °C. On choisit le 
laps de temps pendant lequel le papier est en 
contact avec les rouleaux de maniere que le poly- 
aiere de la couche sur le papier soit chauffe au- 
dessus du point de ramollisscment. 

Dans les conditions decrites, le papier est fixe 
rigidement a la mousse sans que cette derniere 
.-ubisse aucune deterioration de qualite. L'adherence 
re revele particulierement homogene. la surface ne 
presentant d T ime maniere visible aucune bosse, 
fronce, cloque ou autre defaut indiquant une adhe- 
rence localcment imparfaite. 

Le produit resultant, stratifie sur les deux faces, 
est rigide et resistant, facile a plier quand il est 
raine, et pas cassant. II peut etre plie facilement 
A un angle de 90° sans se rompre. La resistance 
a la flexion, mesuree sur une bande d'essai de 
25 mm de largeur dans un essai a trois points dans 
lequel les points de support sont a une distance 
de 60 cm lep uns des autres. est de 1 800 g. 

La resistance a la flexion d'un produit stratifie 
cussi sur les deux faces, oblenu de la maniere 
tiecrite ci-dessus en utilisant un papier muni d ? un 
revetement d'une epaisseur de 0 ; 08 mm et dans 
des conditions par ailleurs identiques a celles de- 
crites ci-dessus, esfde 2 000 g. Cette resistance a 
la flexion nc depend pas de la direction dans 
laquelle est mesuree. 

RESUME 

L'invention concerne uolamment : 

1" Un procede de. production de stratifies papier-' 
mousse de matiere plastique en faisant passer une 
pellicule. une feuille ou une plaque jfon_polymere 
thermoplaslique expanse obtenue par extrusion el 
djrivee d'un compose "vinyl-aromatique le long d*un 
rouleau ou d'une surface de guidage au moyen 
desquels une_couche.de papier adhesif est. pressec 
con I re la mous>c. caracJerise en re qu'on utilise 
comme mousse de matiere plastique une mouisse 
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ayant une masse volumique comprise entre 30 et 
200 s: litre et une gxosseur de cellules de 0.05 
k 0.5 mm. et qu'on utilise corame papier adhesif 
un papier revetu d\mc couche d'un polymere ther- 
mopl antique d*uu compose vinyl-aromatique, cou- 
chc qui a une epaisseur nc depassant pas 0.2 mm et 
qui. a Tapplication de la mousse, se trouve a unc 
temperature au moins egale au point de ramollis- 
semcnt du polymere. 

2° Des modes de mise en ceuvre de ce procedc 
prcsenlant Irs particularites suivantcs ; prises separe- 
ment ou selon les diverses combinaisons possibles : 

a. Le polvmere utilise pour la mousse de ma- 
tiere plastique et pour le revetement est je^ p olysty- 
rene: 

b. On utilise comme matiere de depart unc 
mousse de matiere plastique ayant une masse volu- 
mique comprise entre 50 et 120 g/litre et une 
grosseur de cellules de 0.1 a 0,3 mm; 



c. On utilise un revetement ayant une epaisseur 
qui ne depasse pas 0 r 07 mm; 

d. On obtient le papier adhesif en recouvrant le 
papier d'une couche fondue du polymere thenrio- 
plastique; 

c. On obtient 1c papier adhesif en appliquant par 
fusion une pellicule du polymere thermoplastique 
sur le papier; 

/. Le stralifie papier/mousse de matiere plas- 
tique' est soumis a un Iraitement de post-expansion. 

3° Les stratifies papier/mousse de matiere plas- 
tique obtenus par le procede precite. 

Societd dite : 
SHELL INTERNATIONALE RESEARCH 
MAATSCHAPPIJ N. V. 

Par procuration : 
P. Recimbeau, J. Corre & Y. Paillet' 



Pour la veotc <W$ fascicules, s'adreser a llMprtiUkllUE Natiunale. 27, rue tic la Convention, Parb *15*J. 



